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@ Verfahren und Formwerkzeugmaschine zum Herstellen von Formteilen 

(§) Das Verfahren bezieht sich auf die Herstellung von 
Formteilen mittels Hinterspritztechnik. Zur Eaeugung derar- 
tiger Formteile wird in ein Sprttzgie&werkzeug oin Beleg- 
Oder Dekormaterial (31) eingebracht und anschlie&end mit 
schmelzfdrmigen Thermoplast gefultt. Zur Erzeugung eines 
Umbugs von mehr ala 90** wtrd ein Verfahrensachritt vorge* 
achlagen, gemaft dem zur Erzeugung dea Umbugs ain 
flexibier Umbugk5rper in einer entsprechend hergerichteten 
Formwerkzeugmaachine (9) In aeiner Gaatalt verdndert wird. 
Dutch dieae Geataltdnderung werden wfihrend dea Fullvor- 
ganga nicht benetzta Randbereicha dea Beleg- oder Dekor- 
materiala (31) zurzumindeat abachnittawetaen Selbathattung 
gegen daa friach hergeatellte Formtail gepre&t (Figur 2). 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Fonmcilen mit von Beleg- oder Dekormaterial be- 
deckter Oberfiache durch Hinterspritzen des Beleg- 
oder Dekormatcrials sowie eine Formwerkzeugmaschi- 
ne zur Durchfuhrung eines derartigen Verf ahrens. 

Das Hinterspritzen von Textilien. Teppichen und Fo- 
lien mit thermoplastischem Kunststoff gewinnt in junge- 
rer Zeit zunehmend mehr an Bedeutung. In diesem Zu- 
sammenhang wird insbesondere auf Fachaufsitze in der 
Zeitschrift Kunsutoffe (81. 1991. Seiten 199 ff und 84. 
1994, Seite 239 ff) hingewiesen. Ein besonderes Problem 
bei diesem Fertigungsverfahren ist der sogenannte 
180**-Umbug. Den vorgenannten Literaturstellen ist der 
Hinweis zu entnehmen. daB fur die Erzeugung des Unri- 
bugs haufig Schieberwerkzeuge eingesetzt werden, die 
als aufwendig, teuer und storungsanfallig angesehen 
werden. Konkrete. Ausfuhrungsbeispiele fur derartige 
Spritzwerkzeuge mit integrierten Schiebern sind bei- 
spielsweise der FR-26 88 442 (B29C 45/14) und der DE- 
34 34 366-Al (B29C 45/38) entnehmbar. Ein dreiteilig 
ausgefuhrtes Werkzeug gemaB der DE-30 03 903-C2 
(B29F 1/10) ermoglicht ebenfalls einen Umbug von 
mehr als 90*. Allerdings ist unter dem Gesichtspunkt 
der Storanfalligkeit auch hier die Unterteilung eines 
Werkzeugteiles in wenigstens zwei Formwerkzeugseg- 
mente als nachteilig anzusehen. 

In der DE-41 27 241-C2 (B29C 45/14) wird ein Form- 
werkzeug offenbart, dessen Gestaltung die Herstellung 
eines belegten oder dekorierten Kunststoffteiles mit ei- 
nem Umbug von mehr als 90* in einem zweiteiligen 
Werkzeug zulaBt Damit wird in einem Werkzeug so- 
wohl der Hinterspritzvorgang als auch der Umbug rea- 
lisiert Zur Erzeugung des Umbugs ist an einer Werk- 
zeughalfte eine Tauchkante vorgesehen, die beim Zu- 
sammenfahren von Matrize und Stempel das zuvor in 
die Matrize mit abgesteinen Randbereichen eingelegte 
Dekor- oder Belegmaterial in dem fur den Umbug maB- 
gebenden Randbereich kriimmt Fur diese Krummung 
muS die Tauchkante zum einen sehr scharf ausgefuhrt 
sein und zum anderen sehr paBgenau in die andere 
Werkzeughalfte eingefuhrt werden. Es ist daher in der 
Praxis damit zu rechnen, daB aufgrund der hohen ther- 
mischen und schlieBkraftbedingten Belastungen auf 
Dauer die fur das Umbiegen der Randbereiche erfor- 
derliche Genauigkeit der Tauchkantenkontur nicht auf- 
rechterhalten werden kann und damit das Werkzeug 
nach relativ kurzer Zeit unbrauchbar wird bzw. Qberar- 
beitet werden muB. AuBerdem ist zu beachten, daB bei 
der Tauchkantentechnik wie auch beim Umbug mit 
Schieberwerkzeugen insbesondere die Erzeugung von 
Formteilen mit spharisch geknimmten Oberfiachen 
groBe Probleme im Hinblick auf die Vermeidung von 
Fallen bereitet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die o. g. 
Nachteile bei Verfahren der eingangs genannten Art zu 
vermeiden und fur ein verbessertes Verfahren ein geeig- 
netes Formwerkzeug bereitzustellea Diese Aufgabe 
wird gelost gemifl den Patentanspruchen 1 und 4. Die 
darauf jeweils zuruckbezogenen UnteransprQche be- 
treffen besonders vorteilhafte Weiterbildungcn des 
Verfahrens bzw. der zur Durchfuhrung dieses Verfah- 
rens bevorzugt zu verwendenden Formwerkzeugma- 
schine. 

ErfmdungsgemaB wird also ein Umbug von mehr als 
90* beim Herstellen von Formteilen mit Beleg- oder 
Dekormaterial mittels Hinterspritztechnik in einem 


zweiteiligen Werkzeug durch Druckmittelbeaufschla- 
gung einer in das Formwerkzeug integrierten Membran 
erzeugt Nach der Fullung des Formhohlraums mit ther- 
mopiastischen Kunststoff werden Matrizen und Stem- 
5 pelwerkzeug genau dann auseinanderbewegt, wenn das 
Formteil einerseiis schon eine ausreichende Fonnstabi- 
litat hat andererseits jedoch noch weich genug ist, urn 
mit zuvor nicht benetzten Randbereichen des Beleg- 
Oder Dekormatcrials noch haftend durch die Membran 
10 verbunden werden kann. Je nach Gestalt und Voiumen 
des zu erzeugenden Formteils und in Abhingigkeit yon 
den jeweils verwendeien Kunststoffen sind die SchlieB- 
zeit des Werkzeuges und der von der Membran zu er- 
zeugende Druck sorgfaltig aufeinander abzustimmen. In 
15 diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, daB 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren alle Werkstoffe 
verarbeitet werden konnen. wie sie beispielsweise auch 
in der DE-41 27 241-C2 (Spalte 2, Zeilen 36 bis 56) auf- 
gefuhrt sind. 

20 Der Einsatz flexibler Membranen in Werkzeugen ist 
prinzipiell aus der Metallumformung unter dem Begriff 
"Flexforming" bekannt geworden (siehe hierzu bei- 
spielsweise "Blech Rohre Profile" 33. 1986. Seiten 89 ff 
und Seiten 152ff). Die Membran wird dort allerdings zu 
25 Formerzeugung selbst eingesetzt und nicht wie beim 
erfindungsgemaBen Verfahren erst im AnschluB an den 
eigentlichen Formvorgang. 

Der Einsatz des erfindungsgemaBen Verfahrens ist 
besonders vorteilhaft bei der Herstellung von Formtei- 
30 len mit relativ komplizierten Geometrien, Derartige 
Formteile sind beispielsweise Innenverkleidungsteile im 
Kraf tfahrzeugbau wie Saulenverkleidungen oder Dach- 
himmeL Da diese Verkleidungsteile haufig auch im 
Sichtfeld des Fahrzeugbenutzers liegen, ist auf eine op- 
35 tisch einwandfreie Qualitat vorrangig zu achten. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren wird diesen gehobenen 
Anspriichen gerecht Zu beachten ist auch, daB nach der 
Entnahme des Formteils aus dem Werkzeug keinerlei 
Nacharbeit wie das Abschneiden von Randem notwen- 

40 digist . , . ^ , . u 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird m der Zeicn- 
nung am Beispiel einer bevorzugt zu verwendenden 
Formwerkzeugmaschine erlautert Es zeigt 
Fig. 1 nur beispielhaft und stellvertretend fur viele 
45 andere Innenverkleidungsteile eine sogenannte B-Siu- 
lenverkleidung und 

Fig. 2 eine Formwerkzeugmaschine, mit der Innen- 
verkleidungsteile der in Fig. 1 gezeigten Art grundsatz- 
lich herstellbar sind. 

Man erkennt in Fig. 1 eine B-Sauienyerkleidung 1 in 


50 „ 

einer Ajisicht, welche zumindest leilweise den Blick auf 
Umbugkanten 2 bis 8 freigibt Der im Grunde T-f6rmige 
Korper des Verkleidungsteils 1 weist insbesondere im 
Bereich der mit einem Umbug zu versehenen Kanten 2 
55 bis 8 an verschiedenen Stellen mehrcre KxQmmungen, 
teilweise in verschiedenen Ebenen, auf. Ahnlich geformt 
konnen auch Oberflichenelenienten von Instrumenten- 
tafeln. Dachhimmel. Verkleidungen an anderen Siulen 
des Fahrzeugs sowie Turinnen- oder Seitcnwandver- 
60 kleidungen sein. 

Zur Vereinfachung der Zeichnung ist in der Fig. 2 in 
dem Werkzeug ein Formteil dargestellt, das nur platten- 
fdrmig ist und an den RSndem Abrundungen aufwcist 
und damit im Prinzip sehr einfach aufgebaut ist Es wird 
65 an dieser Stelle aber ausdrQcklich darauf hingewiesen, 
daB das nachstehcnd beschriebene Prinzip auch auf 
kompliziertere Formteile anwendbar isL 
Wesentliche Elemente einer insgesamt mit 9 bezeich- 
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neten Formwerkzeugmaschine sind hier ein ortsfestes 
Matrizenwerkzeug 10 und ein darin hineinbewegbares 
Stempelwerkzeug 11, das innerhalb eines nur symbo- 
lisch angedeuteten Gestelis 12 gemiQ Doppelpfeil 13 
hin- und herbewegbar ist In dem Matrizenwerkzeug 10 
ist eine Mulde 14 vorgesehen, deren nach oben ausge- 
richtete Wandung tellweise durch eine hier umlaufende 
Membran 15 gebildet ist Da in der Zeichnung die Form- 
werkzeugmaschine 9 rechts von der Symmetrielinie im 
geoffneten Zustand und links von der Symmetrielinie im 
geschlossenen Zustand gezeigt wird, werden zum besse- 
ren Verstandnis gieiche Bauteile in beiden Teilansichten 
mit der gleichen Bezifferung versehen. Der Membran 15 
ist ein ebenfalls umlaufendes Fluidreservoir 16 zugeord- 
net, das von einem Druckerzeuger, beispielsweise einer 
Pumpe 17 Oder einem hier nicht dargesteilten Dnickkol- 
ben, beaufschlagbar ist 

Von besonderer Bedeutung bei der Geometric des 
Stempelwerkzeuges 1 1 sind eine Formkante 18 und eine 
diese zugeordnete Rucksetzung 19. Zur Bewegung eines 
in dem Matrizenwerkzeug 10 eingelassen Stutzschie- 
bers 20 ist am Stempelwerkzeug 1 1 ein Stellbolzen 21 
angeordnet, der beim Herunterfahren des Stempel- 
werkzeugs 11 in eine Ausnehmung 22 des Stempelwerk- 
zeugs 10 eintaucht und dort auf eine schrage Flache 23 
trifft Bei einer weiteren Abwartsbewegung des Stem- 
pelwerkzeugs 1 1 wird auf diese Welse der Stutzschieber 
20 gegen die Wirkung einer Druckfeder 24 nach rechts 
bewegt, so daB die beiden WerkzeughSlften — wie links 
von der Symmetrieachse zu sehen ist — ordnungsge- 
maB zusammengefahren werden konnen. Eine weitere 
Mdglichkeit zur Bewegung eines Stiitzschiebers 20' ist 
auf der gegenuberiiegenden Seite der Mulde 14 darge- 
stellt Gegen die Wirkung einer Druckfeder 24' kami auf 
Veranlassung einer Steuereinrichtung 25 eine Pumpe 26 
aktiviert werden, welche fur eine ablaufgerechte Posi- 
tionierung des Stutzschiebers 24 sorgt Die Stutzschie- 
ber 24 bzw, 24' haben die Aufgabe, bei einer Druckbe- 
aufschlagung der Membran 15 deren Andruckkraft auf 
ein Formteil 27 zu erhdhen. Gegebenenfalls kami auf 
diese Stutzschieber 24 verzichtet werden, wenn auch 
ohne Abstutzung nach oben genugend Andruckkraft 
durch die Membran 15 allein erzeugbar ist Vorstellbar 
ist allerdings auch die Verwendung des Stempelwerk- 
zeugs 11 als Stutzelement Fur diesen Zweck ware bei 
der Trennung der beiden Werkzeughalften dann die Be- 
wegung des Stempelwerkzeugs 11 aus der Werkzeug- 
matrize 10 heraus fur die Dauer der Druckbeaufschla- 
gung an der Membran 15 zu unterbrechen, so daB sich 
die Membrane 15 am Stempelwerkzeug 11 abstQtzen 
kann. 

Die BefOUung eines durch Stempelwerkzeug 1 1 und 
Werkzeugmatrize 10 erzeugten Hohlraumes 28 erfolgt 
uber eine Einspritzleitung 29. die von einem hier nur 
symbolisch dargesteilten und von der Steuereinrichtung 
25 ebenfalls beaufschlagbaren Extruder 30 befuUbar ist 
Vor diesem Befullungsvorgang wird jedoch in einem 
ersten Schritt des erfindungsgemtBen Verfahrens zu- 
nachst ein Dekortuch 31 in die Mulde 14 eingelegt, und 
zwar mit einem nach oben abgestellten Rand 3Z Dieser 
Einlegevorgang kann gemlB dem eingangs genannten 
Stand der Technik manuell, von einem Roboter mit Na- 
delgrcifern oder mit Vakuumsaugem erfolgen, Vorstell- 
bar ist auch die Zufuhr mittels eines Spannrahmens. 

Nach der Fbcierung des Dekortells 31 in der Mulde 14 
werden Werkzeugmatrize 10 und Stempelwerkzeug 11 
in einem zweiten Verfahrensschritt zusammengefahren, 
so daB sich einerseits der Formhohlraum 28 bildet und 


andererseits die abgestellten Render 32 von der RQck- 
setzung 19 aufgenommen werden konnea Bei der daran 
anschlieBenden FQliung des Formhohiraums 28 Qber die 
Einspritzleitung 29 werden die abgestellten Render 32 
5 nicht mit flQssigem ICunststoff benetzt In diesem Zu- 
stand liegt also noch kein Qber 90*' hinausgehender Urn- 
bug vor Nach dem Auseinanderfahren der beiden 
Werkzeughalften (Werkzeugmatrize 10, Stempelwerk- 
zeug 11) wird dann nach Ablauf einer vorgegebenen 

10 Zeitspanne die Membran 15 mit Druckmittel beauf- 
schlagt so daB die auf ihr liegenden Render 32 in Rich- 
tung der nicht belegten FlSche des Forrateils 27 umge- 
bogen werden. Die Zeitpunkte fur das Auseinanderfah- 
ren der Werkzeughalften und den Beginn der Mem- 
is branaufweitung sind in Abhangigkeit von den jeweils 
verwendeten Materialien so zu wahlen, daB einerseits 
durch den Andruckvorgang noch eine ausreichende 
Haftung erzieit wird, andererseits aber eine Deforma- 
tion vermieden wird, die die Maflhaltigkeit des Form- 

20 teils 27 unzulassig verandert Mit Hilfe der Steuerein- 
richtung 25 konnen diesbezuglich je nach Formteilgeo- 
metrie und Werkstoff die entsprechenden Parameter 
fur die Bewegung der Werkzeughalften, fur die Werk- 
zeugtemperatur und fur die GroBe des Druckes in der 

25 Membran 15 eingestellt werden. 

Hinsichtiich der dabei einzuhaltenden Zeitspanne ist 
das individuelle Erstarrungsverhalten des jeweils verar- 
beiteten Thermoplast-Kunststoffes zu berucksichtigen. 
Dies gilt insbesondere fur die Erzeugung einer ausrei- 

30 chenden Selbsthaftung der Rander 32 des Beleg- oder 
Dekormaterials 31. Gegebenenfalls kann auch ein rela- 
tiv schwacher Grad an Selbsthaftung eingestellt wer- 
den, der beispielsweise durch nachtragliches Ultra- 
schallschweiBen an einigen besonderen Bereichen zu- 

35 mindest soweit verstarkt wird, daB wenigstens der Ein- 
bau des Formteils in ein Fahrzeug problemlos moglich 
ist Nach dem Einbau ist die Haltefunktion dieser zu- 
satzlichen Verstarkung nicht mehr notwendig, weil dann 
die umgebenden AnschluBteile die Haltefunktion uber- 

40 nehmen. 

Die Erfmdung ist nicht auf das in der Zeichnung dar- 
gesteine Ausfuhrungsbeispiel beschrankt So kann bei- 
spielsweise bei mit Ausnehmungen versehenen Verklei- 
dungsteilen die FuUung des Formhohiraums 28 auch 

45 vom Matrizenwerkzeug 10 her erfolgen. In kinemati- 
scher Abwandlung des in der Fig. 2 dargesteilten Prin- 
zips ist ebenso die ortsfeste Anbindung des Stempel- 
werkzeugs 11 und dementsprechend eine Beweglichkeit 
des Matrizenwerkzeugs 10 moglich. In Einzelfallen kann 

50 auch die Beaufschlagung der Membran 15 mit Luft in 
Betracht gezogen werden. Ebenso denkbar ist als alter- 
native zu einer Membran ein flexibler Kdrper nach Art 
eines Druckkissens einsetzbar, der beispielsweise von 
einem Kolbenelement in der Weise beaufschlagbar ist, 

55 daB er im Bereich der Rander 32 aus der Kontur der 
Mulde 14 heraus zur Symmetrieachse hin ausgestiilpt 
wird 

Bei sehr komplizierten Geometrien kann auch die 
Anordnung mehrerer Membranen vorgesehen werdea 
60 die getrennt voneinander gezielt mit gleichen oder un- 
terschiedlichen Drucken beaufschlagbar sind. 

Patentanspruche 

65 1. Verfahren zum Herstellen eines Formtciles (27) 
mit von Beleg- oder Dekormaterial (31) bcdecktcr 
Oberfllche durch Hinterspritzen des Beleg- oder 
Dekormaterials (31) mittels einer Formwerkzeug- 
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maschine (9), in der wenigstens ein Mairizenwerk- 
zeug (10) und ein Stempelwerkzcug (11) zur Erzeu- 
gung eines Formhohlraums (28) relativ zueinander 
bewegbar sind, mit den Verf ahrensschritten: 

a) Fixieren des Beleg- oder Dekormatcrials 5 
(31) im Matrizenwerkzeug (10) oder Stempel- 
werkzcug (IIX 

b) Zusammenfahren von Matrizenwerkzeug 
(10) und Stempelwerkzeug (11) zur Erzeugung 
des Formhohlraums (28^ to 

c) FQllung des Formhohlraums (28) ohne Be- 
netzung von Randbereichen (32) des Beleg- 
oder Dekormaterials (3 IX 

d) nach einer vorgegebenen Verweilzeit Aus- 
einanderfahren von Matrizenwerkzeug (10) 15 
und Stempelwerkzeug (11) 

e) mit Bezug auf den Beginn des Auseinander- 
fahrens nach Ablauf einer vorgegebenen Zeit- 
spanne zumindest abschnittsweises Umbiegen 
der nicht beneuten Randbereiche (32) in Rich- 20 
tung des Formteils mittels wenigstens eines 
durch Druckkraft beaufschlagbaren Umbug- 
korpers. dessen auBere Gestalt flexibel ist, und 
der in einem dem Formhohlraimi (28) zugeord- 
neten Bereich im Matrizenwerkzeug (10) oder 25 
Stempelwerkzeug (11) gehalten ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Lange der Zeitspanne gemaB Ver- 
fahrensschriit e) in Abhslngigkeit vom Erstanungs- 
verhalten des thermoplastischen Kunststoffes und 30 
der jeweiligen Formteilgeometrie festgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der beim Umbiegen gemaB Verfah- 
rensschritt e) erzeugte Druck des flexiblen Korpers 
auf den Erstanungsgrad des Formteils derart abge- 35 
stimmt ist, daB ohne auBerlich erkennbare Formin- 
derung eine Selbsthaftung der Randbereiche (32) 
des Beleg- oder Dekormaterials (31) zumindest teil- 
weise erzeugbar ist 

4. Formwerkzeugmaschine zur Durchfiihrung des 40 
Verfahrens nach wenigstens einem der Anspruche 

1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB das Matrizen- 
werkzeug (10) 

— ortsfest ausgef uhrt, 

— zur Aufnahme des Beleg- oder Dekormate- 45 
rials (31) hergerichtet ist, 

— zumindest abschnittsweise an einer Wan- 
dung einer Mulde (14) als flexiblen Umbugkdr- 
per eine Membran (15) aufweist, hinter der ei- 
ne von einer Druckquelle (Pumpe 17) beauf- 50 
schlagbare Fluidkammer (16) angeordnet ist 

5. Formwerkzeugmaschine nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Membran (15) von 
abgestellten Randbereichen (32) des eingelegten 
Beleg- Oder Dekormaterials (31) zumindest tellwei- 55 
se bedeckbar ist 

6. Formwerkzeugmaschine nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet daB die Membran zur Ober- 
nache der Mulde (14) fluchtend angeordnet ist 

7. Formwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch ge- eo 
kennzeichnet, daB das in das Matrizenwerkzeug 
(10) einfahrbare Stempelwerkzeug zumindest ab- 
schnittsweise im Bereich seiner Sumflache eine 
Rucksetzung (19) zur Aufnahme von Randberei- 
chen des Beleg- oder Dekormaterials (31) aufweist « 

8. Formwerkzeugmaschine nach Anspruch 4. da- 
durch gekennzeichnet, daB der Membran (15) we- 
nigstens ein StQuclement Stfltzschieber (24, 24') 
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zugeordnet ist, an dem die dem Formteil (27) abge- 
wandten Bereiche deraufgebiahten Membran (15) 
anlegbar sind. 

9. Formwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl das StQtzelement durch einen in 
dem Matrizenwerkzeug 10 verfahrbaren. Stutz- 
schieber(24.24')gebUdetist 

10. Formwerkzeugmaschine nach Anspruch 7. da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Steuereinrichtung 
(25) vorgesehen ist, durch die das Stempelwerk- 
zeug (11) zur Bildung des Stiitzelementes in einer 
Zwischenposition festlegbar ist 
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